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CARACTERISTIQUES DU TOUR CN 
 A POUPEE MOBILE TORNOS DECO 13 

 
BROCHE PRINCIPALE : 

Vitesse de rotation de 100 à 10000 tr/min 
Capacité en barre Ø16 
Axe C 
Pince de serrage poussée de type F - longueur 60 
Puissance du moteur 3.7 kW 
 
 

BROCHE DE REPRISE : 

Vitesse de rotation de 100 à 10000 tr/min 
Capacité en barre Ø16 
Axe C 
Pince de serrage poussée de type F - longueur 60 
Puissance du moteur 2.2 kW 
 
 

PEIGNES 1 et 2 : T11 à T15 et T21 à T25 

Nombre d’outils : 2x5 
Section des outils : 12x12 
Nombre d’outils motorisés : 2x3 
Vitesse maxi outils motorisés : 8000 tr/min 
Puissance max outil motorisé : 1.1kW 
 
 
APPAREIL EN BOUT : T31 à T34 

Nombre d’outils : 4 
Nombre d’outils motorisés : 3 
Puissance max outil motorisé : 1.1kW 
 
 
CONTRE – OPERATION : T41 à T46 

Nombre d’outils : 6 
Nombre d’outils motorisés : 6 
Vitesse maxi outils motorisés : 8000 tr/min  
Puissance max outil motorisé : 2.2kW 
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DOCUMENTATION SUR LES PINCES DE SERRAGE 
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FILETAGE 
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POLYGONAGE 
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Etude de cames Incomplète 
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Caractéristiques du tour BECHET RM 1268 
 

 

Tour Automatique à Poupée mobile équipé de : 
5 outils transversaux et d’un appareil combiné à 3 Broches 

 

Ø maxi des barres  12 mm 

Longueur maxi de chariotage :      

    - Rapport 1/1.25 
    - Rapport 1/1 

100 
80 

mm 
mm 

Capacité, filetage, taraud :   

 Acier  M8 

 Laiton M9 

Puissance du moteur  2200 W 

Vitesses de broche maxi  7650 Tr/mn 

Rendement de la chaine cinématique  0.8 

Nombre d’outils transversaux 5 

Section des outils 8 mm 

Rapport :  

Poupée 1/1.25 à 2/1 

Bascule 3/1 

Transversaux 1/1 à 2/1 

Broches du combiné 1/1 
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Tableau des fréquences de la broche principale du TAPM 
 

 

 
 

 

RM 1268 

Poulie motrice I II III IV V VI 

Poulie 
Secondaire 

A 570 660 770 900 1050 1220 

B 1430 1660 1940 2260 2630 3060 

C 3560 4150 4840 5630 6570 7650 

  Fréquence de la Broche Principale en tours/minute 

 

Exemple : 
 
En montant une poulie motrice n° V avec une poulie secondaire C, on obtient une fréquence de 

rotation réelle de 6570 tr/mn. 

Poulie 
Motrice 

Poulie 
Secondaire 

Moteur Principal 
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Tableau des fréquences de l’arbre à cames  
 

 
 

  Jeu de Pignons utilisés – Nombre de dents 

  A 18  30 45 45 45 60 72 

  B 72  60 45 45 45 30 18 

  C 18  18 18 30 45 45 45 

  D 72  72 72 60 45 45 45 

P
o
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 d
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s
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s
 

1 / 3 

C
o
u

p
le

 d
e
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u
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I 0.245 0.49 0.98 1.95 3.9 7.8 15.6 

II 0.267 0.535 1.07 2.14 4.28 8.55 17.1 

III 0.29 0.58 1.16 2.32 4.65 9.3 18.6 

IV 0.317 0.635 1.27 2.54 5.07 10.15 20.3 

2 / 4 

I 0.345 0.69 1.38 2.76 5.52 11 22.15 

II 0.38 0.75 1.5 3 6 12 24.1 

III 0.41 0.82 1.64 3.3 6.6 13.15 26.3 

IV 0.45 0.9 1.8 3.6 7.2 14.4 28.7 

    Fréquence de rotation de l’arbre à cames en tours/minute 

 
Exemple : 
 
Pour un jeu de pignons A-B-C-D = 60-30-45-45 dents, une position de courroies 1 / 3 et un couple de 

poulies II, La fréquence de l’arbre à cames est de 8.55 tours/minute, c’est-à-dire 8.55 pièces/minute. 
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Dimensions des cames (mm) 
 
 
 

  D d e u h 

Bascule Came plate 120 30 8 30  

Transversaux Cames plates 120 30 8 30  

Poupée Came cloche 120 20   
1er trou : 52 
2ème trou : 90 

 
Hauteur de la came d’avance Broche de combiné : de 20 à 60 mm 

 
 

Rayons de nombrage 

Position 
Galet (Ø15) 

Centreur Perceur 

Centreur 70  

Perceur 52 70 

Taraudeur 28 47,5 
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Tableau des degrés improductifs 

 
CAME POUPEE 

 

Tableaux des degrés improductifs nécessaires aux montées et aux descentes rapides de came cloche de 
poupée 

 
Remarques : A CHAQUE MONTEE ET DESCENTE IL FAUT AJOUTER 3 DEGRES POUR LE 
RAYON DU GALET ACTIONNE PAR LA CAME 

 
* Position du levier : 1

ème
 TROU 

 
                                                                   Hauteur à partir de laquelle commence la descente 
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 c
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 52 49 46 43 40 37 34 31 28 25 22 19 16 13 

3 2 2 2 2 1 1 2 2 2 2 2 2 2 2 

6 3 3 3 3 2 2 3 3 3 3 3 4 3  

9 5 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5   

12 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6    

15 8 8 8 7 7 8 8 8 8 8     

18 9 9 9 9 9 9 9 10 10      

21 11 10 10 10 10 10 11 11       

24 12 12 12 12 12 12 12        

27 13 14 14 13 14 14         

30 15 15 15 15 16          

33 17 17 17 17           

36 18 19 19            

39 20 20             

42 22              

 
CAME BASCULE 

 

Tableaux des degrés improductifs nécessaires aux montées et aux descentes rapides 
 
Remarques : A CHAQUE MONTEE ET DESCENTE IL FAUT AJOUTER 2 DEGRES POUR 
L’ARRONDI DU BEC ACTIONNE PAR LA CAME 
 

                                                        Rayon à partir duquel commence le mouvement 
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 25 27 30 33 36 39 42 45 48 51 54 57    
D

e
s
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 c
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 3 4 4 4 4 3 3 3 2 3 2 2 2  18 35 

6 9 8 8 7 6 6 6 5 5 5 5  16 17 33 

9 12 12 11 10 9 8 8 7 7 7  14 15 16 30 

12 16 15 14 13 11 11 10 10 9  13 13 14 13 27 

15 19 18 17 15 14 13 13 12  12 12 12 11 11 24 

18 22 21 19 18 16 16 15  11 11 11 10 9 9 21 

21 25 24 22 20 19 18  10 10 10 9 8 8 7 18 

24 27 26 24 22 21  9 9 9 8 7 6 6 6 15 

27 29 28 26 25  7 7 7 6 6 5 5 5 4 12 

30 32 31 28  5 6 6 5 4 4 4 4 3 3 9 

33 34 33  3 3 4 4 3 3 3 3 2 2 3 6 

35 36  2 2 2 2 2 2 2 2 1 1 1 2 3 

   28 30 33 36 39 42 45 48 51 54 57 60  

                                                                           Rayon à partir duquel commence le mouvement 
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CAME DES OUTILS VERTICAUX 3-4-5 
 

Tableaux des degrés improductifs nécessaires aux montées et aux descentes rapides 
 
Remarques : A CHAQUE MONTEE ET DESCENTE IL FAUT AJOUTER 2 DEGRES POUR 
L’ARRONDI DU BEC ACTIONNE PAR LA CAME 
 
                                                          Rayon à partir duquel commence le mouvement 
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 30 33 36 39 42 45 48 51 54 57 60  
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3 7 6 6 5 4 4 4 4 3 3   

6 13 11 10 9 8 8 7 7 6  30 30 

9 19 16 14 13 11 11 10 10  28 25 27 

12 23 20 18 16 15 14 13  24 23 21 24 

15 27 24 21 20 18 18  22 20 19 18 21 

18 31 26 24 23 21  21 18 16 15 14 18 

21 34 30 28 26  18 16 14 13 12 12 15 

24 38 34 31  15 13 12 11 10 9 9 12 

27 41 37  12 10 9 9 8 7 7 7 9 

30 44  8 7 7 6 6 5 5 5 4 6 

  5 4 4 3 2 2 2 2 2 2 3 

 
 
 

CAMES DU COMBINE 
 

Tableaux des degrés improductifs nécessaires changements de broche (nombrage) 
 

 
Taraudeur 

 ↓  
Centreur 

Centreur  
↓ 

Taraudeur 

Centreur 
 ↓  

Perceur 

Perceur  
↓  

Centreur 

Perceur  
↓ 

Taraudeur 

Taraudeur 
↓  

Perceur 

 B3 → B1 B2 → B3 B1 → B2 B2 → B1 B2 → B3 B3 → B2 

Production de 0 à 5 p/min 40 18 18 40 18 40 

 
 
 
 

Tableaux des degrés improductifs nécessaires 
 aux montées et aux descentes rapides des cames d’avance broche 

 

 

 Production de 0 à 8 p/min Production de 8 à 15 p/min Production de + de 15 p/min 

Degrés de montée 0,33° par mm + 7° 0,4° par mm + 6° 0,5° par mm + 5° 

Degrés de descente 0,2° par mm + 7° 0,25° par mm + 6° 0,33° par mm + 5° 
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Formulaire de calcul de production 
 
 
 

ABREVIATIONS DESIGNATIONS FORMULES ABREVIATIONS DESIGNATIONS FORMULES 

N 
Fréquence de rotation 
de la broche en tr/min 

Voir  T 
Nombre de tours pour une 
pièce 

T = 360 / D 

T= 360 x TP / DP 

TP Tours productifs Voir  PT1 
Production théorique en 
pièces/min 

PT1 = N / T 

DI Degrés improductifs Voir  PP1 
Production pratique en 
pièces/min 

Voir  

DP Degrés productifs DP = 360 - DI PH1 
Production horaire en 
pièces/h 

PH1 = PP1  60 

D 
Degrés pour 1 tour de 
pièce 

D = DP / TP TN 
Temps de fabrication 
d’une pièce en marche 
normale en secondes 

TN = (60 / PP1)  

 
Vitesse de Coupe Vc (m/mn) 

 

 
 

Rappel :                    N (tour/mn) = 
          (    )

      (  )
 

                                 Vc (m/mn) = 
      (  )     (     )
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 Avances (mm/tr) 

 
 

 
 
 

Matière Opération 

Hauteur 
du 

copeau 
H 

 Avance en mm / tr 

 IT  

IT  0.05 0.05  IT  0.2 IT  0.2 

      

Acier 

 

Tournage 

Tournage 

Tournage 

Tournage 

Tournage 

Fonçage et tronçonnage 

Perçage Ø4 

Perçage Ø5 

Perçage Ø6 

Perçage Ø7 

Perçage Ø8 

 

5 

4 

3 

2 

1 

 

0.03 

0.035 

0.04 

0.045 

0.05 

0.015 

0.04 

0.05 

0.05 

0.055 

0.055 

 

0.045 

0.05 

0.07 

0.08 

0.09 

0.02 

0.055 

0.07 

0.07 

0.07 

0.07 

 

0.06 

0.07 

0.1 

0.11 

0.12 

0.03 

0.07 

0.08 

0.09 

0.09 

0.1 
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Tolérances générales - Norme ISO 2768 

 

Tolérances dimensionnelles 

Classe de 

précision 

Dimension linéaire 

Angle cassé  

(chanfrein ou rayon) 

Dimension angulaire 
  

(côté le plus court) 

> 0,5 à 

3 inclus 
> 3 à 6 

> 6     

à 30 

> 30   

à 120 

>120  

à 400 

> 0,5 à 

3 inclus 
> 3 à 6 > 6 ≤ 10 

> 10 à 

50 inclus 

> 50   

à 120 

> 120 

à 400 

f (fin) ± 0,05 ± 0,05 ± 0,1 ± 0,15 ± 0,2 ± 0,2 ± 0,5 ± 1 ± 1° ± 30' ± 20' ± 10' 

m (moyen) ± 0,1 ± 0,1 ± 0,2 ± 0,3 ± 0,5 ± 0,2 ± 0,5 ± 1 ± 1° ± 30' ± 20' ± 10' 

c (large) ± 0,2 ± 0,3 ± 0,5 ± 0,8 ± 1,2 ± 0,4 ± 1 ± 2 ± 1°30' ± 1° ± 30' ± 15' 

v (très large) — ± 0,5 ± 1 ± 1,5 ± 2,5 ± 0,4 ± 1 ± 2 ± 3° ± 2° ± 1° ± 30' 

 

Tolérances géométriques 

Classe de 
précision 

Rectitude - Planéité Perpendicularité Symétrie Battement 

≤ 10 
> 10 à 

30 inclus 

> 30   

à 100 

> 100 

à 300 

> 300  

à 1000 
≤ 100 

> 100 

à 300 

> 300 

à 1000 
≤ 100 

> 100 

à 300 

> 300 

à 1000 
— 

H (fin) 0,02 0,06 0,1 0,2 0,3 0,2 0,3 0,4 0,5 0,5 0,5 0,1 

K (moyen) 0,05 0,1 0,2 0,4 0,6 0,4 0,6 0,8 0,6 0,6 0,8 0,2 

L (large) 0,1 0,2 0,4 0,8 1,2 0,6 1 1,5 0,6 1 1,5 0,5 
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 Puissance de coupe en Tournage 
 

 

 

Avances en mm/tr   0.04 – 0.07 0.07 – 0.15 0.15 – 0.25 0.25 – 0.30 

Matériau usiné Coefficient spécifique de coupe Kc (daN/mm2) 

Aciers 
d’usage 
général 

S185 –S275 
S355 
E330 
E360 

504 
560 
588 
616 

360 
400 
420 
440 

260 
290 
400 
315 

190 
210 
220 
230 

Aciers non 
alliés 

C40 
C50 
C60 

448 
504 
546 

320 
360 
390 

230 
260 
290 

1700 
1900 
2100 

Aciers alliés 

Acier au manganèse  
35 PB 2 
Acier au nickel chrome 
Acier au chrome molybdène 
Acier inoxydable 

658 
658 
700 
742 
728 

470 
470 
500 
530 
520 

340 
340 
360 
380 
370 

240 
240 
260 
280 
270 

Alliages de 
cuivre 

Laiton 
Bronze 

224 
476 

160 
340 

110 
240 

90 
180 

Alliage 
d’aluminium 

Rr < 19 
19 < Rr <27 
27 < Rr < 37 

154 
196 
238 

110 
140 
170 

800 
100 
120 

60 
70 
80 

 

 
 

Puissance utile (kW) :       
                

        
 

 
 
 

Kc : Coefficient de coupe (daN/mm2) 

f : avance (mm/tr) 

ap : profondeur de passe (mm) 

Vc : Vitesse de coupe (m/mn) 

µ : Rendement de la chaîne cinématique 

  



BCP Productique mécanique- 
décolletage 

Code : 1606-PM T Session 2016 Dossier Technique et Ressources 

Épreuve E2 Durée : 4 h Coefficient : 3 DTR : 21/21 

 

Puissance de coupe en Perçage 
 

Matière 
Résistance 

Rm en N/mm
2
 

ou dureté 
Brinnel 

Coefficient spécifique de coupe Kc (daN/mm2)  

pour une épaisseur hm de 

0.02–0.04 0.06 0.1 0.16 0.25 0.4 

Acier d’usage général 
A50-2 
A70-2 

 
560 
820 

 
384 
450 

 
335 
387 

 
292 
332 

 
254 
286 

 
222 
245 

 
193 
211 

Aciers non alliés pour TTh 
XC12 
XC35 
XC48 
XC65 

 
< 400 
500 
660 
770 

 
367 
400 
351 
338 

 
321 
345 
309 
305 

 
281 
297 
271 
276 

 
247 
256 
238 
249 

 
216 
220 
210 
225 

 
189 
190 
184 
203 

Acier faiblement alliés à l’état recuit 
16 MC 5 
35 PB 2 
16 NC 6 
20 MC 5 

 
500 
500 
590 
590 

 
371 
371 
340 
337 

 
322 
322 
303 
298 

 
280 
280 
268 
264 

 
243 
243 
238 
234 

 
211 
211 
210 
207 

 
183 
183 
186 
183 

42 CD 4 
35 NCD 6 
50 CV 4 
100 C 6 

780 
830 
670 
620 

362 
319 
377 
430 

323 
288 
332 
377 

287 
260 
292 
330 

256 
234 
258 
288 

228 
211 
227 
252 

202 
190 
200 
221 

Aciers fortement alliés à l’état recuit 
Z 200 C12 
Z 20 C13 
Z 40 C 14 
Z 6 CND 17 -11 

 
700 
880 
700 
560 

 
397 
279 
334 
294 

 
351 
258 
304 
270 

 
311 
239 
277 
248 

 
275 
221 
252 
227 

 
244 
205 
230 
209 

 
216 
190 
209 
192 

Fonte FGL 
Faible résistance 
Moyenne résistance 

 
HB 190 
HB 200 
HB 210 

 
315 
320 
299 

 
269 
278 
261 

 
230 
241 
227 

 
196 
209 
198 

 
167 
182 
173 

 
143 
158 
151 

 
 

Puissance utile (kW) :       
               

         
 

 
 

Kc : Coefficient de coupe (daN/mm2) 

f : avance (mm/tr) 

D : Diamètre du foret (mm) 

Vc : Vitesse de coupe (m/mn) 

µ : Rendement de la chaîne cinématique 

hm : épaisseur du copeau  

hm (mm) :       
          

 
 

 


